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PROCEDE DE FABRICATION D'UN STATOR CYLINDRIQUE, STATOR OBTENU PAR CE PROCEDE ET 
MOTEUR ELECTRIQUE EQUIPE D'UN TEL STATOR. 

(§) Ce procede comprend les etapes consistant k: 

- decouper, dans des plaques metalliques, des ensem- 
bles comprenant chacun plusieurs ames unitaires (13) re- 
lives entre elles par un support commun (11) et pourvues 
chacune d'au moins une extension (15, 15') s'etendant en 
direction, d'une ame adjacente; 

- superposer ces ensembles en alignant sensiblement 
ces ames (13) et en imbriquant certaines extensions (15) 
entre des extensions analogues d'ensembles voisins; 

- former, autour de chaque armature unitaire (41 ) cons- 
titute d'ames empires (13), un bobinage (44) de fil conduc- 
teur et 

- deformer (Fg) ces ensembles empiles pour leur confe- 
rer une forme glooalement cylindrique. 
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L' invention a trait a un procedS de fabrication d'un 
stator cylindrique et a un stator cylindrique d'actionneur 
electrique. L' invention a Sgalement trait a un moteur 
elect rique, notamment pour la mise en mouvement d'un robot, 
equipe d'un tel stator. 

Dans le domaine de la commande des axes d'un robot multi- 
axes, il est connu d'utiliser des moteurs electriques 
comprenant un rotor et un stator de forme globalement 
cylindrique equipe d'un grand nombre de bobines inductives. 
Compte tenu du volume disponible pour leur implantation sur 
le bras d'un robot, ces moteurs doivent etre compacts tout en 
presentant des performances elevees . De telles contraintes se 
retrouvent egalement pour d'autres types d' actionneurs 
electriques. 

Comme represents a la figure 13 ci-jointe, il est connu 
de realiser un stator cylindrique en empilant des toles 100 
formant chacune des ames 101 disposees selon une direction 
essentiellement radiale autour d'un axe central X-X' du 
stator. Dans ce cas, on prevoit d'introduire des "chignons" 
pre-bobinSs 102, comme represents par la fleche F lt dans les 
volumes 103 laissSs libres entre deux ames 101 adjacentes. Une 
telle operation manuelle est longue et couteuse. Elle ne 
permet pas d'obtenir un taux de remplissage Sieve des volumes 
103, ce qui nuit aux performances d'un moteur equipe d'un 
stator ainsi realise. 

Un autre procede connu, represents schema tiquement a la 
figure 14, consiste a introduire, autour des ames essentielle- 
ment radiales 101 des toles 100, des bobines 104 preformee, 
ceci etant represents par la fleche F 2 . Dans ce cas egalement, 
les volumes 103 definis entre deux ames 101 adjacentes ne sont 
pas completement remplis, ce qui nuit aux performances d'un 
moteur equipe d'un tel stator. 

C'est a ces inconvenients qu'entend plus particulierement 
remedier 1' invention en proposant un nouveau procede de 
fabrication d'un stator cylindrique qui permet de realiser 
automat iquement des bobinages autour d' armatures unitaires, 
avec un remplissage optimise des volumes disponibles pour ces 
bobinages . 
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Dans cet esprit, 1' invention concerne un procede de 
fabrication d'un stator cylindrique d' act ionneur electrique 
dans lequel on forme une armature du stator par empilement de 
plaques metalliques decoupees . Ce procede est caracterise en 
5 ce qu'il comprend les etapes consistant a : 

- decouper, dans des plaques metalliques, des 
ensembles comprenant chacun plusieurs ames unitaires reliees 
entre elles et pourvues chacune d'au moins une extension 
s'etendant en direction d'une ame adjacente ; 

10 - superposer ces ensembles, en alignant sensiblement 

ces ames et en imbriquant certaines extensions entre des 
extensions analogues d' ensembles voisins ; 

former, autour de chaque armature unitaire 
constitute d'ames empilees, un bobinage de fil conducteur et 

15 - deformer les ensembles empiles pour leur conferer 

la forme globalement cylindrique definitive du stator. 

Grace a 1' invention, le bobinage du stator peut avoir 
lieu alors que les armatures unitaires sont facilement 
accessibles, notamment pour une machine de bobinage. Ceci 

20 permet d'optimiser la forme et les dimensions des bobinages 
par rapport aux volumes dans lesquels ils doivent etre loges. 
En d'autres termes, il ne reste pas de volume mort entre les 
armatures unitaires du stator. La mise en forme finale du 
stator est facilitee par 1 ' imbrication mutuelle des exten- 

25 sions. La puissance et le rendement d'un moteur equipe d'un 
stator fabrique grace au procede de 1' invention sont ameliores 
par rapport aux moteurs connus alors que leur prix de revient 
est diminue grace a 1' automat isation. 

Au sens de la presente description, l'adjectif "adjacent" 

30 signifie voisin dans le plan d'un ensemble decoupe dans une 
plaque metallique. 

Selon des aspects avantageux mais non obligatoires de 
1' invention, le procede incorpore une ou plusieurs des 
caracteristiques suivantes : 

35 - II consiste a superposer les ensembles precites 

en disposant 1' extension d'au moins une premiere ame d'un 
premier ensemble de fagon partiellement engagee entre les 
extensions de deux autres ames de deux autres ensembles, ces 
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deux ames etant adjacentes aux ames entre lesquelles est 
disposee cette premiere, ame, dans 1 ' armature unitaire a 
laquelle elle appartient. En particulier, on peut superposer 
les ensembles de telle sorte que les extensions des ames 
constituant chaque armature unitaire sont disposees en 
alternance de part et d' autre de cette armature et dirigees 
vers les armatures unitaires adjacentes. On peut deformer les 
ensembles empiles en faisant glisser 1' extension d'une ame 
entre les extensions des ames adjacentes a celles entre 
lesquelles elle est disposee. Ainsi, les extensions servent 
de moyens de guidage lors de la deformation des ensembles 
empiles qui permet de conferer au stator sa forme cylindrique 
definitive , 

- On deforme les ensembles precites jusqu'a ce 
qu'une extremite de 1' extension de chaque ame vienne en appui 
contre un talon forme a la base d'une ame adjacente. Cet 
aspect de 1' invention assure la continuity magnetique de 
1 ' armature formee par les differentes ames unitaires. 

- On surmoule, autour de chaque armature unitaire 
et avant formation du bobinage, une bague de maintien de 
1' armature unitaire et de reception de ce bobinage. 

- On surmoule une carcasse autour des ensembles 
empiles une fois ceux-ci conformes avec la forme globalement 
cylindrique definitive du stator. Cette carcasse garantit la 
stabilite dans le temps de 1' armature ainsi realisee. 

- On deforme les ensembles jusqu'a ce qu'une butee, 
prevue sur chaque ame a 1' oppose du support commun, vienne en 
appui contre des butees analogues de deux ames adjacentes sur 
le meme ensemble. Cet aspect de 1' invention assure un 
positionnement precis des differentes armatures unitaires les 
unes par rapport aux autres. Lorsque ce positionnement a ete 
atteint, -ces butees peuvent etre evacuees. 

- On evacue le support commun de chaque ensemble par 
rupture de ponts secables reliant chaque ame a ce support. Une 
fois la mise en forme realisee, ce support n'est plus utile. 

L' invention a egalement trait a un stator cylindrique 
realise par le procede precedemment decrit et a un stator qui 
est caracterise en ce que ses armatures unitaires, formes par 
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empilement d'ames unitaires et entourees chacune par un 
bobinage, sont imbriquees les unes dans les autres par des 
extensions s'etendant, a partir de ces ames, entre des 
extensions analogues d' armatures unitaires adjacentes. 
5 Un tel stator est plus facile a realiser que ceux de 

l'etat de la technique et permet d'obtenir des rapports 
performance/poids et perf ormance/encombrement particulierement 
avantageux. 

On peut prevoir que le stator est equipe d'une carcasse 
10 disposee autour des armatures unitaires et/ou que chaque 
armature unitaire est entouree d'une bague disposee, pour 
l'essentiel, entre cette armature et le bobinage associe. 

On peut egalement prevoir que les bords des extremites 
des extensions precitees ont, en configuration montee du 
15 stator, une orientation oblique par rapport a un rayon du 
stator passant par leur centre. 

En outre, les armatures peuvent etre formees par 
empilement d' ensembles pourvus de reliefs de positionnement 
relatif par imbrication de ces reliefs les uns dans les 
20 autres. 

L' invention concerne enfin un moteur electrique, et plus 
particulierement un moteur utilise pour la mise en mouvement 
d'un robot, equipe d'un stator tel que precedemment decrit. 

L' invention sera mieux comprise et d' autres avantages de 
25 celle-ci apparaitront plus clairement a la lumiere de la 
description qui va suivre de trois procedes de fabrication 
d'un stator conforme a 1' invention, donnee uniquement a titre 
d'exemple et faite en reference aux dessins annexes dans 
lesquels : 

3 0 - la figure 1 est une coupe transversale de principe 

du stator d'un moteur electrique de commande d'un robot 
conforme, a 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue de detail selon la fleche 
II a la figure 1, abstraction faite de la carcasse ; 

3 5 - la figure 3 est une vue de face d'une partie d'un 

ensemble utilise pour la fabrication du stator du moteur de 
la figure 1 ; 

- la figure 4 est une vue en perspective de 
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plusieurs ensembles, du type de celui de la figure 3, en cours 
d'empilage ; 

- la figure 5 est une coupe partielle selon la ligne 
V-V a la figure 4 ; 

- la figure 6 est une vue en perspective d'une 
armature lors d'une etape ulterieure du procede de fabrica- 
tion ; 

- la figure 7 est une vue analogue a la figure 3 
lors d'une seconde etape ulterieure du procede de fabrication 
de 1' invention ; 

- la figure 8 est une vue analogue a la figure 7 
lors d'une troisieme etape posterieure du procede ; 

- la figure 9 est une vue analogue a la figure 7 
lors d'une quatrieme etape posterieure du procede ; 

- la figure 10 est une vue analogue a la figure 7 
pour un second procede conforme a 1' invention, une armature 
etant representee en coupe transversale ; 

- la figure 11 est une viae analogue a la figure 7 
pour tin troisieme procede conforme a 1' invention et 

- la figure 12 est une vue de detail, dans le sens 
de la fleche XII, a la figure 11. 

Le moteur electrique M represents a la figure 1 comprend 
un rotor 1 equipe a sa peripherie d'aimants 2 et destine a 
etre entraine en rotation autour d'un axe central X-X' sous 
l'effet d'un champ magnetique tournant genere par un stator 
3. 

Ce stator comprend une armature 4 et des bobinages 5 
realises autour d' armatures unitaires 41 disposees selon des 
directions essentiellement radiales par rapport a l'axe X-X' 
et reliees entre elles par une structure annulaire 42. 

Les armatures unitaires 41 sont chacune formees par 
empilement de toles, de meme que la structure 42. 

La fabrication du stator 3 debute par la realisation, par 
decoupage dans des plaques metalliques, d' ensembles 10, dont 
un est partiellement visible a la figure 3. Chaque ensemble 
10 comprend un support commun 11 auquel sont relies par des 
pontets secables 12 des ames unitaires 13. Ces ames 13 sont 
done reliees entre elles par le support 11 et s'etendent 
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chacune selon une direction A-A' globalement perpendiculaire 
a la direction B-B' du support 11 qui est globalement 
rectiligne. 

A 1' oppose du pontet 12 qui la rattache au support 11, 
chaque ame 13 est equipee d'un chapeau 14 dont la largeur 1 14 
est superieure a la largeur 1 13 de la partie principale 13a de 
l'ame 13 considSrSe. 

Du cote du support 11, chaque ame 13 est equipee d'un 
doigt 15 s'etendant en direction d'une ame 13 adjacente, le 
doigt 15 etant globalement parallele a la direction B-B' , en 
tenant cependant compte du fait que les doigt s 15 sont courbes 
avec une concavite dirigee a 1 ' oppose du support 11. Les 
doigts 15 des differentes ames 13 d'un meme ensemble 10 sont 
tous diriges dans le meme sens, par exemple vers la gauche 
pour 1' ensemble 10 represents a la figure 3. Du cote oppose 
au doigt 15, chaque ame 13 est equipee d'un talon 16 dSbordant 
lSgerement de la partie principale 13a de l'ame 13 selon la 
direction B-B' . 

Chaque ame 13 est egalement pourvue d'une deformation 
localisee 17 qui permet un centrage relatif des diffSrents 
ensembles 10 lorsque ceux-ci sont empiles, comme represents 
a la figure 4 . 

Conformement au procede de 1' invention, on empile 
differents ensembles 10, de telle sorte que les doigts 15 des 
differentes ames unitaires 13 s'etendent en alternance, de 
part et d' autre des armatures unitaires 41 ainsi formees. A 
la figure 4, on a represents trois armatures unitaires 
rSferencees respectivement 41, 41' et 41" en cours d'empila- 
ge, 1' armature 41 etant disposSe entre les armatures 41' et 
41''. Bien entendu, les ensembles 10 ont une longueur 
suffisante pour que puisse etre forme un grand nombre 
d' armatures 41 et equivalentes, par exemple 24 dans 1' exemple 
represents . 

Le doigt 15 de la premiere ame unitaire 13 de 1' armature 
41 est oriente en direction de 1 ' armature 41'- En fait, tous 
les doigts 15 des ames 13 de 1' ensemble 10 sont orientes vers 
la gauche de la figure 4. 

On considere maintenant 1' ensemble 10' prevu pour etre 
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dispose au contact de 1' ensemble 10 en arriere de celui-ci 
dans la representation des figures 4 a 9. Les doigts 15' des 
ames 13' de cet ensemble sont orientes vers la droite de la 
figure 4 par rapport a ces ames. 

Compte tenu de l'ecartement e entre les armatures 41 et 
41' ou 41 et 41'' et de la longueur L 15 des doigts 15, 
1'extremite 15 'a des doigts 15' de 1' ensemble 10' s' engage 
entre les extremites 15a des doigts 15 de 1' ensemble 10 et les 
extremites 15' 'a des doigts 15' ' qui s'etendent a partir des 
ames unitaires 13' ' du troisieme ensemble 10' ' appartenant a 
l'empilement represents a la figure 4. 

Les ensembles 10' et 10' 7 sont egalement pourvus de 
talons 16' et 16" . 

Les ensembles 10' et 10'' sont pourvus de deformations 
17' et 17'' analogues aux deformations 17, ces deformations 
etant prevues pour s' engager les unes dans les autres. Comme 
represents a la figure 5, ceci constitue un moyen de centrage 
relatif des ensembles 10 et equivalents lorsqu'ils sont 
empiles. 

Compte tenu de 1' existence des deformations 17, 17' et 
17' ', on comprend que deux series d'ensembles doivent etre 
prevus, a savoir ceux 10 et 10'' et equivalents, dont les 
doigts 15 ou 15'' sont destines a etre orientes vers la gauche 
de la figure 4 alors que leurs deformations 17 et 17'' sont 
dirigees vers 1' arriere de la figure 4 et ceux, 10' et 
equivalents, dont les doigts 15' sont destines a etre orientes 
vers la droite de la figure 4. 

La situation decrite ci-dessus au sujet des doigts 15' 
se reproduit pour les doigts de toutes les ames a 1' exception 
de celles des armatures unitaires d'extremite et de celles des 
ensembles de debut et de fin de l'empilement considere. 

Grace a la geometrie et au sens d'empilement des 
ensembles 10, 10' et 10'', les doigts 15 et equivalents de 
1' armature unitaire 41 sont engages et en appui entre les 
doigts 15 et equivalents des armatures 41' et 41''. Cet 
agencement a lieu independamment des eventuelles tolerances 
de fabrication des ensembles 10 et 10' et notamment des 
eventuelles variations d'epaisseur des toles dans lesquelles 
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ils sont decoupes. 

Lorsque les armatures unitaires 41 et 41', 41'' ont ete 
realisees comme representees a la figure 4, on surmoule autour 
de chacune d'elles une bague 43 en matiere plastique, une 
5 telle bague permettant de maintenir en position 1 ' empilement 
prScSdemment realise et de ne pas blesser 1' email du fil lors 
du bobinage. On est alors dans la configuration de la figure 
6. 

A partir de cette configuration, il est possible de 
10 const ituer un bobinage induct if 44 autour de chaque armature 
41 ou equivalente car l'Scartement e est suffisant pour qu'on 
puisse accSder aux armatures unitaires 41 et equivalentes 
jusqu'a proximite immediate des doigts 15 et equivalents. 

En particulier, dans la configuration de la figure 7, les 
15 armatures 41 et equivalentes sont globalement paralleles entre 
elles en s'etendant selon les directions A-A' . On note que les 
bagues 43 sont pourvues de voiles 43a, 43b qui definissent 
entre elles un volume de reception au moins partiel des 
bobinages 44 . 

20 Lorsque les bobinages ont ete realises, on dSforme 

1' assemblage represents a la figure 7, comme represents par 
les f leches F 3 a la figure 8, afin de lui conferer la forme 
globalement cylindrique. Pour ce faire, les ponts secables 12 
sont rompus, le support 11 est evacue, comme represents par 

25 la fleche F' 3 , et 1'on exerce 1' effort F 3 jusqu'a ce que les 
chapeaux 14 viennent en appui les uns contre les autres comme 
represents a la figure 9. Lorsque cette position est atteinte, 
on sait que les diffSrentes armatures 41 sont correctement 
positionnSes les unes par rapport aux autres. 

30 On peut alors surmouler une carcasse 6 autour de la 

structure annulaire 42, cette carcasse pouvant etre realisSe 
en alliage leger et confSrant au stator 3 une rigidite 
suffisante. La surface radiale interne de la structure 42 peut 
etre ultSrieurement reprise par usinage, afin d'evacuer les 

35 chapeaux 14 et de lui conferer une bonne cylindricite . 

Comme il ressort plus particulierement de la figure 2, 
lorsque l'assemblage a ete realise, les doigts 15, 15' et 15'' 
sont disposSs en chevauchement les uns sur les autres et leurs 
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extremites respectives 15a, 15'a et 15' 'a viennent en butee 
contre les talons 16, 16' et 16'' prevus sur les ames 
unitaires adjacentes . 

Comme il ressort plus particulierement de la figure 9, 
5 le bord 15b de l'extremite 15a de chaque doigt 15 est incline 
par rapport a un rayon R de la structure 42 passant par son 
centre. De meme en est-il pour les bords 15'b et 15' 'b des 
doigts 15 et 15''. Les talons 16, 16', 16'' sont egalement 
inclines par rapport aux rayons R, avec la meme inclinaison 

10 que les bords 15b, 15'b et 15' 'b, de telle sorte qu'un appui 
des bords 15b et equivalents peut avoir lieu sur les bords 16 
et equivalents. 

Du fait du caractere incline de ces bords et. talons, il 
n'est pas possible qu'une armature unitaire 13 glisse vers le 

15 centre de la structure 42. On obtient ainsi un ancrage 
efficace des armatures 41 et equivalentes apres surmoulage de 
la carcasse 6. 

En outre, la forme des bords 15b et equivalents permet 
d'optimiser le recouvrement initial des doigts 15, notamment 

20 dans les configurations des figures 7 et 8 . 

Dans le mode de realisation de 1' invention represents a 
la figure 10/ on procede comme precedemment a la difference 
que le support 111 de chaque ensemble 110 est globalement 
annulaire et que les differentes ames unitaires 113 sont 

25 disposees sur son bord radial externe, ce qui ameliore encore 
leur accessibility pour le surmoulage d'une bague 143 et la 
mise en place d'un bobinage 144. 

Les doigts 115 et 115' des ames 113 et equivalentes qui 
forment des armatures unitaires 141 sont imbriques les uns 

30 dans les autres, ce qui permet un guidage par glissement 
lorsque le stator ainsi forme est 11 referme" pour atteindre sa 
forme cylindrique definitive, comme represents par les f leches 
F 4 . 

Dans le mode de realisation de la figure 11, les 
35 differents ensembles 210 sont realises avec une forme 
globalement cylindrique, les ames unitaires 213 etant 
orientees vers l'axe central X-X' de chaque ensemble 210 a 
partir d'un support commun 211. Les armatures unitaires 241 




2812777 



10 



10 



15 



20 



ainsi realisees sont disposees selon des directions globale- 
ment radiales par rapport a l'axe X-X' et leur ecartement e' 
est suffisant pour permettre la realisation de bobinages 244 
de fagon aisee et automatisee. 

Lorsque les bobinages ont ete realises, le support 
externe 211 est evacue pour chaque ensemble 210 et le stator 
2 03 est forme en exergant un effort centripete represents par 
les f leches F 5 , ce qui a pour effet de resserrer les armatures 
241 et equivalentes les unes contre les autres. 

Ceci est possible car, comme precedemment , les ames 213 
sont chacunes pourvues d'un doigt 215 s'etendant en direction 
d'une ame adjacente, les differents doigts des differents 
ensembles 210 etant disposes en alternance et de. fagon 
imbriquee les uns dans les autres comme represents a la figure 



Lorsque le mouvement du a 1' effort F 5 est termine, le 
stator 203 est analogue au stator 3 represents a la figure 1, 
la position des differents doigts etant celle representee a 
la figure 2. 

En utilisant des gabarits adequats, on peut se dispenser 
de 1' utilisation de deformations du type des deformations 17. 
Un seul type d' ensemble 10, 110 ou 210 d'ames unitaires peut 
alors etre utilise, ces ensembles etant retournes une fois sur 
deux lors de leur superposition. 
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RE VEND I CAT I QMS 

1. Procede de fabrication d'un stator cylindrique 
d'actionneur electrique, procede dans lequel on forme une 
armature dudit stator par empilement de plaques metalliques 
decoupees, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 
consistant a : 

- decouper, dans des plaques metalliques, des" 
ensembles (10, 10', 10" ; 110, 210) comprenant chacun 
plusieurs ames unitaires (13, 13', 13'' ; 113 ; 213) reliees 
entre elles et pourvues chacune d'au moins une extension (15, 
15', 15'' ; 115 ; 215) s'etendant en direction, d'une ame 
adjacent e ; 

- superposer lesdits ensembles en alignant sensible- 
ment lesdites ames et en imbriquant certaines desdites 
extensions entre des extensions d' ensembles voisins ; 

- former, autour de chaque armature unit aire (41 ; 
141 ; 241) constitiiee d'ames empilees, un bobinage (44 ; 144 ; 
244) de fil conducteur et 

- deformer (F 3 ; F 4 ; F s ) lesdits ensembles empiles 
pour leur conferer la forme globalement cylindrique definitive 
dudit stator. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'il consiste a superposer lesdits ensembles (10 ; 110 ; 210) 
en disposant 1 ' extension (15') d'au moins une premiere ame 
(13') d'un premier ensemble (10') de fagon partiellement 
engagee entre les extensions (15, 15") de deux ames apparte- 
nant a deux autres ensembles (10, 10''), lesdites deux ames 
etant adjacentes aux ames (13, 13'') entre lesquelles est 
disposee ladite ame, dans 1' armature unitaire (41) a laquelle 
elle appartient. 

3. Procede selon l'une des revendi cat ions 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'il consiste a superposer lesdits 
ensembles (10, 10', 10" ; 110 ; 210) de telle sorte que les 
extensions (15, 15', 15" ; 115 ; 215) des ames constituant 
chaque armature unitaire (41 ; 141 ; 241) sont disposees en 
alternance de part et d' autre de cette armature et dirigees 
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vers les armatures unitaires adjacentes. 

4. Procede selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il consiste a deformer lesdits ensembles 
(10 ; 110 ; 210) empiles en faisant glisser (F 3/ F 4 , F 5 ) ladite 

5 extension (15') de ladite ame (13') entre lesdites extensions 
(15, 15') des ames adjacentes a celles (13, 13'') entre 
lesquelles elle est disposee. 

5. Procede selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il consiste a deformer (F 3/ F 4/ F 5 ) 

10 lesdits ensembles jusqu'a ce qu'une extremite (15a, 15'a, 
15' 'a) de ladite extension (15, 15', 15'') de chaque ame (13, 
13', 13'') vienne en appui contre un talon (16, 16', 16'') 
forme a la base d'une ame adjacente. 

6. Procede selon l'une des revendications precedentes, 
15 caracterise en ce qu'il comprend une etape consistant a 

surmouler, autour de chaque armature unitaire (41 ; 141) et 
avant formation dudit bobinage (44 ; 144) , une bague (43 ; 
143) de maintien de ladite armature unitaire et de reception 
dudit bobinage. 

20 7. Procede selon l'une des revendications precedentes, 

caracterise en ce qu'il comprend une etape consistant a 
surmouler une carcasse (6) autour desdits ensembles empiles 
(10 ; 110 ; 210) une fois ceux-ci conformes (F 3 , F 4 , F 5 ) avec 
ladite forme globalement cylindrique. 

25 8. Procede selon l'une des revendications precedentes, 

caracterise en ce qu'il consiste a deformer (F 3 , F 4 , F 5 ) 
lesdits ensembles (10 ; 110 ; 210) jusqu'a ce qu'une butee 
(14), prevue sur chaque ame (13 ; 113 ; 213) a l'oppose dudit 
support commun (11, ; 111 ; 211), vienne en appui contre des 

30 butees analogues de deux ames adjacentes sur le meme ensemble. 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce 
qu'il comprend une etape consistant a evacuer lesdites butees 
(14) desdites ames (13) apres qu'elles ont ete amenees en 
appui les unes contre les autres. 

35 10. Procede selon l'une des revendications precedentes, 

caracterise en ce qu'il comprend une etape consistant a 
evacuer (F' 3 ) ledit support commun (11 ; 111 ; 211) de chaque 
ensemble (10 ; 110 ; 210) par rupture de ponts secables (12) 
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reliant chaque ame (13 ; 113 ; 213) audit support. 

11. Stator cylindrique d'actionneur electrique comprenant 
des armatures unitaires entourees chacune par un bobinage et 
formees par empilement d' antes unitaires decoupees dans des 
5 plaques metalliques, caracterise en ce que lesdites armatures 
(41 ; 141 ; 241) sont imbriquees les unes dans les autres par 
des extensions (15 ; 115 ; 215) s'etendant a partir desdites 
ames (13 ; 113 ; 213) entre des extensions analogues d' arma- 
tures unitaires adjacentes. 
10 12. Stator selon la revendication 11, caracterise en ce 

qu'il est equipe d'une carcasse (6) disposee autour desdites 
armatures unitaires (41 ; 141 ; 241) . 

13. Stator selon l'une des revendications 11 ou 12, 
caracterise en ce que chaque armature unitaire (41 ; 141) est 

15 entouree d'une bague (43 ; 143) disposee pour l'essentiel 
entre ladite armature et le bobinage associe (44 ; 144) . 

14. Stator selon l'une des revendications 11 a 13, 
caracterise en ce que les bords (15b, 15'b, 15' 'b) des 
extremites 15a, 15'a, 15' 'a) desdites extensions (15, 15', 

20 15'') ont, en configuration montee dudit stator, une orienta- 
tion oblique par rapport a un rayon (R) dudit stator (3) 
passant par leur centre. 

15. Stator selon l'une des revendications 11 a 14, 
caracterise en ce que lesdites armatures (41, 41', 41"") sont 

25 formees par empilement d'ensernbles (10, 10', 10'') pourvus de 
reliefs (17, 17', 17'') de positionnement relatif desdits 
ensembles par imbrication desdits reliefs les uns dans les 
autres . 

16. Moteur electrique, notamment pour la mise en 
30 mouvement d'un robot, equipe d'un stator (3) selon l'une des 

revendications 11 a 15. 
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